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PCT No. PCT/EP94/03676 Sec. 371 Date Jul. 19, 1995 Sec. 102(e) Date Jul. 19, 1995 PCT Filed Nov. 9. 
1994 PCT Pub. No. WO95/13707 PCT Pub. Date May 26, 1995A five-layer, tubular polyamide film for 
wrapping and/or covering pasty foodstuffs, in particular for use as a sausage casing, in which the film is 
made up of an inner layer and an outer layer made of the same polyamide material consisting of at least 
one at least one aliphatic polyamide and/or at least one aliphatic copolyamide and/or at least one partly 
aromatic polyamide and/or at least one partly aromatic copolyamide, a middle polyolefin layer, and two 
bonding agent layers each made of the same material. The proportion of partly aromatic polyamide and/or 
copolyamide is 5 to 60%. in particular 10 to 50%, relative to the total weight of the polymer mixture of 
partly aromatic and aliphatic polyamides and copolyamides. 
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® Funfschichtige, bia)(ial verstreckte Schlauchfoliezur Verpackung und UmhuMung von pastdsen Lebensmittein 

@ Funfschichtige Schlauchfolie zur Verpackung und Um- 
hullung von pastdsen Lebensmittein, insbesondere 
Wursthulle, auf Basis von Polyamid aus einer inneren und 
einer auSeren Schicht aus dem gleichen Potyamidmateri- 
al, einer mittleren Polyolefinschicht sowie aus zwei aus 
dem gleichen Material bestehenden Haftvermittlerschich- 
ten, dadurch gekennzeichnet dafi die innere Schicht uiid 
die aul^ere Schicht aus wenigstens einem aliphatischen 
Polyamid und/oder wenigstens einem aliphatischen Co- 
polyamid und wenigstens einem teilaromatischen Poly- 
amid und/oder wenigstens einem teilaromatischen Copo- 
lyamid besteht. 
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DE 43 39 337 C 2 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft nach Anspruch 1 eine fQnfschichtige SchlauchfoUe zur Vetpackung und UmhuUung von pasto- 
sen Lebensmitteln. die biaxial verstxeckt und mil hoher Wasserdampf- und Sauersloffbamere zur Verpackung von Le- 

' ''^SSmiriTl wtisen AbfUllstadium paslose oder schmelzflussige Konsistenz auf und werden gegebenenfalls nach 
dem AbfuUen einer Erhilzungsbehandlung bis zur SteriUsationslemperatur untenvorfen. Insbesondere handelt es sich um 
LebensmiiielwiezumBeispielBruh-undKochwurste.sowieSchmelzkase. c- ^ ■ •„„„,,.. 

UmhilUungen Fiir solche Lebensmitlel mUssen eine Reihe von Anforderungen erfuUen, um fur die Praxis geeignet zu 

10 sein. Die wichtigslen Anforderungen sind: 

1 Die HUUe muB auch nach der Abkuhlung des zuvor erhitzten FUllgutes, unabhangig von der \folumenyernnge- 
rung wahrend des Abkuhlvorganges, fallenfrei um den Veipackungsinhall anUegen, um der Ware ein verkaufsfor- 

derndes Aussehen zu verleihen. . ^ , . . . j t l u • u. 

2 Die HUUe darf sich beim FuUen und durch den Druck des sich beim Erhitzen ausdehnenden Inhalts nicht Wei- 
bend verformen. Die HuUe muB ihre exakte zylindrische Form beibehalten und darf sich nicht kriimmen oder aus- 

S^me HuUe muB eine ausreichende Festigkeit haben, damit sie der Druckbeanspruchung durch das FuUgut bei der 
Koch- Oder SterilisaUonsprozedur, ohne zu platzen Oder zu reiBen, widerstehen kann. 

4 Die HiiUe darf nur eine geringe Wasserdampfdurchlassigkeit besitzen, um auch bei einer Lagerung ohne Kuh- 
lung einen zu hohen Gevjrichtsverlust, ein Faltigwerden der Ware, sowie eine farbUche VerSnderung der FuUgut- 
oberflache aufgrund von Austrocknungseffekten zu vermeiden. . u u 

5. Die HilUe muB eine hohe Sauerstoffbarriere besitzen, um ein frUhzeitiges Vergrauen der FuUgutoberflache, auch 
bei einer Lagerung ohne Kuhlung, zu verhindem. 

6. Die HuUe soil Brathaftung aufweisen, um den Absatz von Gelee zwischen HuUe und FuUgut zu verhindera. 
7 Die Hulle muB sich ohne Beschadigungen raffen und cUppen lassen. ^ ^ t, -u j 

8. Die HiiUe muB einfach zu bedrucken sein und soU eine gute Haftung der Druckfarbe wahrend des Bruh- und S>te- 

rilisalionsprozesses zeigen. „ , . • • „i„ t:«».-,, 

9. Die HuUe soUte aus okologischer Sicht unbedenklich sein, insbesondere soUten kerne, eine thermische bntsor- 
30 gung behindemden, Chlorverbindungen und SchwermetaUe enthalten sein. 

10. Die HuUe soU preiswert angeboten werden. 

Bisher sind keine biaxial versu-eckten Schlauchfolien bekannt, die samtliche Anforderungen erfiillen. 
Biaxial verstreckte Schlauchfolien aus PolyvinyUdenchlorid-Copolynierisaten (PVDC) erfuUen die Forderungen nach 
BUten Wasserdampf- und Sauerstoffbairieren. Faltenfreie Wurste werden mit diesen HuUen jedoch nur erhalten wenn 
man sie nach dem Durchkuhlen einer zusatzUchen Warmebehandlung unterwirft, die dem Fachmann unter dem Begntt 
"Nachschrumpfen" bekannt ist. "Nachschrumpfen" bedeutet, daB man die durchgekiihlte Wurst von ca. 3 C einige 5>e- 
kunden lang im HeiBwasserbad oder dutch HeiBluftbehandlung auf uber 80°C erwarmt. Hierbei schrumpft die HuUe und 
leEt sich dem WurstbrSt, dessen Volumen sich durch die Abkuhlung veningert hat, enger und faltenfrei an. Dieses zu- 
satzUche Nachschrumpfen ist jedoch in dem bekannten ProzeB der Koch- und BriihwurstfabnkaUon ubhcherweise nicht 
enthalten Daher wird dieser nachtragliche Vferfahrensschritt, der zusatzUche Einrichtungen und Energie erfordert, vom 
Fachmann nicht oder nur ungem akzeptiert Auch aus okologischer Sicht werden chlorhaluge >fepackungsmittel immer 
starker zuriickgedrangt und durch alternative Verpackungslosungen ersetzt. . . ^ ^ ^ u 

Auch bei biaxial verstreckten SchlauchfoUen aus Polyethylenterephthalat ist ein Nachschrumpfen erforderbch um 
45 faltenfreie Wurste zu erhalten. AuBerdem zeigen diese WursthuUen ein ungunstiges Absetzverhalten, d. h. nach dem 
BruhprozeBsammelt sich in erhebUchemMalie Gelee zwischen WursthuUe und Wurstgut an. 

Einschichtige biaxial verstreckte SchlauchfoUen auf der Basis von aUphatischen Polyamiden sind aus der PatenUite- 

'^Tn der DE 32 27 945 Al wird eine einschichtige, elastische SchlauchfoUe aus Polyamid beschrieben, das in der oi- 

50 Foim kristallisieren kann. Die besonderen elastischen Eigenschaften werden erreicht, indem der Schlauch nach der mu - 
tiaxialen Verstreckung unter multiaxialer koniroUierter Schrumpfung voUstandig thermofixiert wird. DieseHuUe etfum 
einen gioBen Teil der Anforderungen, jedoch werden die Forderungen nach einer hohen Barnere gegenuber SauerstoU 
und insbesondere Wasserdampf nicht erfiillt. . • u a- 

Die DE 28 50 181 Al beschreibt eine gerade oder gekriimmte SchlauchfoUe aus einer Kunststofifmischung, die aus 

55 wenigstens einem aUphatischen Polyamid und einem lonomerharz und/oder einem ^'^^f^'^^''^F^y}^'';'^\^^}Zl^^^ 
Copolymeren besteht. Duich Einmischen von Polymeren, die eine genngere Wasserdampfdurchlassigkeit als ahphati- 
sche Polyamide haben, kann die Wasserdampfdurchlassigkeit von FoUen mil einer PA-Matrix emiedngt werden, jedoch 
kann dadurch die Wasserdampfbairiere von Hullen aus PVDC-Copolymerisaten nicht erreicht werden. Da diese Mi- 
schungsbestandteile im Vergleich zu aliphaUschen Polyamiden eine hohe Sauerstoffdurchlassigkeit aufweisen, wird 

60 durch das Beimischen dieser Komponenten zum Polyamid die Sauerstoffdurchlassigkeit einer HuUe aus dieser Mi- 
schung, im Vergleich zu einer HiiUe aus dem reinen Polyamid, erhoht. .... „ .... ., f t>o.,^i, 

GemaB EP 02 16 094 Al wird eine verbesserie Sauerstoffbarriere bei gleichzeiug hoher Durchlassigkeit fur Rauch- 
Geschmacksu-ager durch die Beimischung von Elhylenvinylalkohol-Copolymeren (EVOH) zum Polyamid eireicht. 
Ethylenvinylalkohol- Copolymere besitzen sehr gute Barriereeigenschafien gegenuber Sauerstoff, wobei diese Bamere 

65 durch Wasseraufnahme wesenUich verschlechten wird. Auch Polyamide konnen erhebUche Mengen Wasser aufhehmen, 
wodurch die Durchlassigkeitsrate fur Sauerstoff deuUich erhoht wird. 

In der DE 38 01 344 Al wird eine biaxial verstreckte SchlauchfoUe beschrieben. die aus einem Polymeigemisch her- 
gestellt wird,"das aus aUphatischem Polyamid, Polyterephthalsaureester und aromaUschem Polyamid besteht und zusatz- 
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lich FarbstofF enthalt. Ziel dieser Polymermischung ist es, eine hoinogene Veiieilung der Farbpigmente in der Folic zu er- 
reichen, sowie eine problemlose biaxiale VersLreckung zu ennog lichen. 

Alle aufgefiihrten einschichdgen Folien auf Basis von aliphatischen Polyamiden erfuUen nicht die Anforderungen 
nach gleichzeitiger hoher Barrierewirkung gegenUber Wasserdampf und Sauerstoff. Bei alien einschichdgen Schlauch- 
folien auf Basis von Polyamiden wird durch den direkten Kontakl init der wasserhaltlgen Wurstmasse Feuchligkeit auf s 
das Folyainid ubertragen, wodurch sich eine wesentlich hohere Durchlassigkeitsrate fur Sauerstoff eigibt als bei einer 
trockenen Polyamid Folie. Die hohe Wasserdampfdurchlassigkeit von Polyamiden laBt sich auch durch Zumischen an- 
derer Komponenten nicht soweit emiedrigen, daB dadurch die Wasserdampfbarriere von PVDC-Copolymerisaten er- 
reichl werden kann. 

Die von den Anwendem geforderten Eigenschaften einer Schlauchfolie fiir die \ferpackung von Lebensmitteln laBt lO 
sich nur mil coexuudierten, biaxial verstreckten Schlauchfohen erPLillen. Insbesondere mussen dabei Materialien kombi- 
niert werden, die hohe Wasserdampf- und Sauerstoffbarrieren besitzen. Es sind dies besonders hinsichtlich der Wasser- 
dampfbarriere Polyolefine und hinsichtlich der Sauerstoflfbarriere Blends aus aliphaUschen und teilaromatischen Poly- 
amiden. 

In der DE 38 16 942 wird eine mehrschichdge Kunststofif-Folie mit einer auBenseitigen Schicht aus Polyamidharz und 15 
einer innenseidgen Schicht aus Polyolefinharz beschrieben, wobei die Schicht aus Polyolefinharz in Kontakt zum Fiillgut 
treten soli. Die Schlauchfolie wird zusatzlich einer innenseidgen Koronaentladung unterworfen und muB mit einem 
Blockierungsinhibitor ausgerustet werden. Diese Vorschlage zeigen, daB Polyolefinschichten als Innenseiten von Le- 
bensmittelverpackungsfolien von Nachteil sind, da sie zu einer unzureichenden Haftung zwischen Fiillgut und HiiUenin- 
nenwand fiihren und den Geleeabsatz fbrdem. Eine Verbesserung der Hafitung muB daher durch eine aufwendige Nach- 20 
behandlung im AnschluB an die Extrusion erzielt werden. AuBerdem erreicht die innenseidge Koronabehandlung nicht 
das Polyolefin in der Liegekante, so daB hier Geleeabsatz auftritt. 

Auch eine innenseidg angeordnete Schicht eines lonomerharzes in einer mehrschichtigen Polyamidfolie muB mit io- 
nisierender Strahlung behandelt werden, wie die EP 01 27 296 A2 zeigt. 

Die DE41 28 081 Al beschreibt eine mehrschichdge, biaxial verstreckte Schlauchfolie, die aus mindestens drei 25 
Schichten besteht, die als auBere Schicht mindestens eine Lage aus olefinischem (Co-)Polymeren, als Kemschicht min- 
destens eine Sauerstoff-sperrende Lage aus EVOH, aromatischem oder aliphatischem (Co-)Polyamid und als innere 
Schicht mindestens eine Wasserdampf-sperrende Lage aus aliphadschem (Co-)Polyamid, umfaBt. Diese Hulle erfiillt die 
Forderungen nach einer guten Wasserdampfbarriere und zeigt auch eine gute Haftung zum Fiillgut. Aus dem Fiillgut 
wird wahrend der Lagerung jedoch Feuchdgkeit an die Kemschicht, die als Sauerstoffsperrschicht dient, weitergegeben. 30 
Da die Feuchdgkeit sich in der Kemschicht ansammelt und nicht durch die auBere Polyolefinschicht, die als Wasser- 
dampfsperrschicht dient, abgegeben werden kann, wird die Barriere gegen Sauerstoff wahrend der Lagerzeit immer 
schlechter. Daher ist diese Hiille fur langere Lagerzeiten, insbesondere fiir eine Lagerung ohne Kiihlung, nicht geeignet. 
Eine auBenliegende Polyolefinschicht hat weiterhin den Nachteil, daB die Folie vbr dem Bedruckvoigang einer Korona- 
entladung unterworfen werden muB, um eine ausreichende Haftung der Dnickfarben zu erreichen. 35 

In der DE 41 30 486 A 1 wird eine funfschichtige, coextmdierte, biaxial verstreckte Schlauchfolie beschrieben, die aus 
mindestens drei Polyamid-Schichten aufgebaut ist^ die die Kern-, die innere und die auBere Schicht bilden. Zwischen die- 
sen Schichten liegen Schichten aus EVOH Qder Haftvermittlem. Bei dem voigeschlagenen Folienaufbau sollen eine oder 
zwei HaflvermitUerschichten, bestehend aus Copolymeren von Ethylen oder Propylen mit funktionellen Gruppen, als 
Wasserdampfbarriere wirken. Solche Copolymere besitzen aufgrund der funktionellen Gruppen hohere Wasserdampf- 40 
durchlassigkeiten als Polyethylen oder Polypropylen und erreichen daher bei gleicher Schichtdicke nicht die gleiche 
Sperrwirkung gegeniiber Wasserdampf wie eine Schicht aus Polyethylen oder Polypropylen. 

Die EP 04 67 039 A2 beansprucht eine mehrschichtige, schlauchformige Verpackungshiille auf Basis von Polyamid, 
die dadurch gekennzeichnet ist, daB sie aus einer auBeren Schicht auf Basis von aliphatischem Polyamid, aliphatischem 
Copolyamid oder einer Polymermischung aus wenigstens einer dieser Verbindungen, einer mittleren Schicht aus Poly- 45 
olefin und haftungsvermittelnder Komponente und einer inneren Schicht auf Basis von aliphatischen und/oder teilaroma- 
tischen Polyamiden und/oder aliphatischen und/oder teilaromatischen Copolyamiden aufgebaut ist. Lediglich in der Be- 
schreibung wird erwahnt, daB die mitdere Schicht entweder eine homogene Mischung aus Polyolefin und Haftvermittler 
sein kann oder daB der Haftvermittler an beiden Seiten der Polyolefinschicht aufgebracht ist, so daB die mittlere Schicht 
in eine Schicht aus einem Polyolefinkem und zwei beidseidg dieses Polyolefinkerns aufgebrachten Haftvermittlerschich- 50 
ten besteht. Ausfiihrungsbeispiele und Anspriiche belegen lediglich eine Mehrschichtfolie, die aus einer AuBenschicht 
aus einem aliphaUschen Polyamid, einer einzigen Mittelschicht und einer Innenschicht entweder aus dem gleichen ali- 
phatischen Polyamid wie die AuBenschicht oder aus einer Mischung aus aliphatischem und teilaromatischem Polyamid 
Oder auch nach Anspruch 1 ganzlich aus teilaromatischem Polyamid bzw. Copolyamid aufgebaut sein kann. Die auBere 
Schicht ist die eigentliche Tragerschicht der mehrschichtigen Hulle und besilzt auch die groBte Dicke im Vergleich zu 55 
den beiden anderen Schichten. Wenn die Sauersloffbarriere der Hiille verbessert werden soli, wird die Innenschicht aus 
einer Mischung aus aliphatischem Polyamid und teilaromatischem Polyamid heigestellt. Da die Innenschicht jedoch als 
sehr dunne Schicht ausgefiihrt werden soli, sind hierdurch keine besonders guten Sauerstoffsperreigenschaften zu envar- 
ten. Die mittlere Schicht, die als Wasserdampfbarriere dienen soil, besteht aus einer Mischung aus Polyolefin und haf- 
tungsvermittelnder Komponente. Bei der haftung svermittelnden Komponente handelt es sich um ein mit funktionellen 60 
Gruppen modifiziertes Polyolefin. Da diese modifizierten Polyolefine eine hohere Wasserdampfdurchlassigkeit besitzen 
als Polyethylen oder Polypropylen, werden durch diese Beimischung die an sich guten Wasserdampfsperreigenschaften 
der Polyolefine verschlechtert. Weiterhin zeigt die Mittelschicht im Vergleich zu einer Schicht aus reinem Haftvermittler 
eine schwachere Haftung zu den Polyamidschichten, was zu Delaminationserscheinungen fuhren kann. 

Es hat sich gezeigt, daB derartige Hijllen noch immer nicht alien Anforderungen geniigen. So zeigen Wurste, die in 65 
derartige Hiillen abgepackt sind, insbesondere bei einer Lagerung ohne Kiihlung, noch immer einen zu hohen Gewichts- 
verlust, eine farbliche Veranderung der FiillgutoberHache und ein Fal tig werden der Ware nach langerer Lagerung. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, die bekannten Hiillen hinsichUich Vermeidung eines Gewichtsverlustes bei Lage- 
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rung ohne Kuhlung, Faltig werden der abgepackten Ware bei Lagerung nicht im Kuhlhaus, sondern bei Raumtemperatur, 
sowie Vermeidung einer farblichen Veranderung der FuUgutoberflache zu verbessern. 

DieseAufgabewirderfindungsgemaBdurchdiekennzeichnendenMerkmaledesAnspruchslgel^^^^ 

Die innere Schichl der funfschichtigen, vorzugsweise biaxial verslreckten und thermofixierten Schlauchfolie ist dem 
5 FuUgui zugewandt und weist Bralhaflung auf , wodurch der Absatz von Gelee zwischen HuUe und FuUgut verhindert 
wird Da diese Schicht weder Sperreigenschaften gegenuber Wasserdanipf oder Sauerstoff aufweisen muB und auch kei- 
ner Anforderung hinsichdich mechanischer Festigkeit genugen muB, kann die Wandstarke so genng wie moglich ge- 
wahlt werden. Die Wandstarke betragt im allgemeinen 1 bis 8 Mm- . t. i 

Die auBere Schicht sorgt fur einen faltenfreien Sitz der Hulle um den Verpackungsinhalt. Die mechanische Festigkeit 
10 der auBeren Polyamid-Schicht verhindert eine Verformung der Hulle wahrend des FuUprozesses, sowie wahrend der 
nachfolgenden Erhitzungsbehandlung. Auch der Druckbeanspruchung bei der Koch- oder SteriUsationsprozedur wider- 
steht die Hulle ohne zu platzen oder zu reiBen. Die auBere Schicht ist ebenfaUs fiir die hohe Sauerstoffbamere der Hulle 
verantwortlich. Da die auBere Schichl durch die praktisch wasserdampfundurchlassige mitUere Schicht aus Polyoletin 
vom Fullgut getrennt ist, kann die auBere Schicht auch keine Feuchtigkeit aus dem FuUgul aufhehmen, was erne Ernied- 
15 rigung der Sauerstoffbarriere zur Folge hatte. Aufgrund der ausreichend hohen Oberflachenspannung der auBeren Poly- 
amid-Schicht laBt sich die Schlauchfolie leicht bedrucken und zeigt eine gute Haftung der Druckfarben auch bei den 
Koch- und SteriUsationsprozeduren. Die Wandstarke dieser Schicht betragt im allgemeinen 10 bis 40 pm. 

Die aus dem gleichen Material aufgebaute innere und auBere Schicht der Schlauchfolie bestehen aus wenigstens einem 
aliphadschen Polyamid und/oder wenigstens einem aliphatischen Copolyamid und/oder wenigstens einem teUaromaU- 
schen Polyamid und/oder wenigstens einem teilaromatischen Copolyamid. Besonders gute Ergebnisse hmsichtUch der 
Sauerstoffbarriere werden mit Mischungen aus aliphatischem Polyamid und teilaromatischem Polyamid und/oder tei^- 
romatischem Copolyamid erzielt. Der Anteil des teilaromatischen Polyamids und/oder Copolyamids betragt 5 bis 60%, 
insbesondere 10 bis 50%. bezogen auf die Polymermischung aus teilaromatischen und aliphauschen Polyanuden und 

Copolyamiden. . 

Als aliphatische Polyamide und aUphatische Copoly amide eignen sich solche Polyamide, wie sie m aUgemeiner Weise 
im Kunstetoffhandbuch Teil VI "Polyamide" Seite 7 flf, Carl Hanser Verlag Munchen 1966, beschrieben worden smd. 
Das aliphatische Polyamid ist ein Homopolykondensat aus aliphatischen primaren Diaminen und aUphatischen Dicar- 
bonsauren od^ ein Homopolymerisat von co-Aminocarbonsaurcn oder deren Lactamen. Das aliphatische Copolyamid 
enthalt die gleichen Einheiten und ist z. B. ein Polymeres auf Basis von einem oder mehreren aliphaUschen Diaminen 
30 und einer oder mehreren aliphatischen Dicarbonsauren und/oder einer oder verschiedener Aminocarbonsauren bzw de- 
ren Lactamen. Die aUphatischen primaren Diamine enthalten insbesondere 4 bis 8 C-Atome. Geeignete Diamine sind le- 
tra- Penta- Hexa-, und Octa-methylendiamin, besonders bevorzugt ist Hexamethylendiamin. Die ahphaUschen Dicar- 
bonsauren enthalten insbesondere 4 bis 12 C-Atome. Beispiele fiir geeignete Dicarbonsauren sind Adipinsaure Azelain- 
saure Sebazinsaure und Dodecandicarbonsaure. Die a> Aminocarbonsauren bzw. deren Lactame enthalten 6 bis 
Atome, Ein Beispiel fiir (O- Aminocarbonsauren ist die 11-Aminoundecansaure. Beispiele fur Lactame sind e-Caprolac- 
tam und (0-Laurinlactam. Besonders bevorzugte aliphatische Polyamide sind Polycoprolactam (PA 6) und Polyhexame- 
thylen-adipinamid (PA 66). Ein besonders bevorzugtes aliphatisches Copolyamid ist PA 6/66, das aus Caprolactam-, He- 
xamethylendiamin- und Adipinsaureeinhei ten besteht. . ,^„T^ 1 J O % 

Polyamide mit ringfdrmigen aromatischen Komponenten werden im Kunststoffhandbuch Teil VI Polyamide Seite 
142 ff Carl Hanser Verlag Munchen 1966, beschrieben. Fur Extrusionszwecke kommen aufgrund der Schmelzpunkte je- 
doch nur teilaromatische Polyamide oder Copolyamide in Frage. Bei den teilaromatischen Polyamiden oder Copoly ami- 
den konnen entweder die Diamineinheiten uberwiegend oder ausschlieBHch die aromatischen Einheiten bilden, wahrend 
die Dicarbonsaureeinheiten uberwiegend oder ausschlieBlich aliphatischer Natur sind, oder die Dianuneinheiten sind 
uberwiegend oder ausschUeBUch aUphatischer Natur, wahrend die Dicarbonsaureeinheiten uberwiegend oder ausschheB- 
45 lich die aromatischen Einheiten bilden. . , , 

Beispiele fiir die erste Ausfuhrungsform sind teilaromatische Polyamide und Copolyamide, bei denen die aromati- 
schen Diamineinheiten aus Xylylendiamin und Phenylendiamin bestehen. Die aliphatischen Dicarbonsaureeinheiten die- 
ser Ausfuhrungsform entiialten gewohnlich 4 bis 10 C-Atome, wie zum Beispiel Adipinsaure, Sebazmsaure und Aze- 
lainsaure. Neben den aromatischen Diamineinheiten und den aliphatischen Dicarbonsaureeinheiten ^onnen auch noch 
50 aliphatische Diamineinheiten und aromatische Dicarbonsaureeinheiten in Mengen von jeweils bis zu 5 Mol-% enthalten 
sein. Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform besteht aus m-Xylylendiamin- und Adipinsaure-Hnheiten. Dieses 
Polyamid (PA MXD6) wird von der Firma Mitsubishi Gas Chemical Company Inc. unter dem Namen MX-Nylon ver- 

^ Bdspiele fur die zweite Ausfuhrungsform sind teilaromatische Polyamide und Copolyamide, bei denen die aliphati- 
55 schen Diamine gewohnlich 4 bis 8 C-Atome besitzen. Unter den aromatischen Dicarbonsauren sind insbesondere Iso- 
phthalsaure und Terephthalsaure hervorzuheben. Neben den aliphatischen Diamineinheiten und den aromatischen Dicar- 
bonsaureeinheiten konnen auch noch aromatische Diamineinheiten und aliphatische Dicarbonsaureeinheiten in Mengen 
von jeweils bis zu 5 Mol-% enthalten sein. Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform besteht aus Einheiten von He- 
xamethylendiamin, Isophthalsaure und Terephthalsaure. Dieses Polyamid (PA 6I/6'D wird z.B. von der Firma EMS- 
60 Chemie AG unter dem Namen Grivory G 21 vertrieben. ^ i_ ■ 

Die mittlere Schicht aus Polyolefin hat die Aufgabe, als Sperrschicht fur Wasserdampf zu wirken, um auch bei einer 
Lagerung ohne Kuhlung einen zu hohen Gewichtsverlust, ein Faltigwerden der Ware, sowie eine farbliche Veranderung 
der FuUgutoberflache aufgrund von Austrocknungseflfekten zu vermeiden. Geeignete Polyolefine sind Homopolymere 
von Ethylen oder Propylen oder Copolymere von linearen a-Olefinen mit 2 bis 8 C-Atomen oder Mischungen dieser Ho- 
65 mopoiymere oder Copolymere untereinander. Besonders geeignet sind Polyolefine mit Schmelzpunkten groBer als 
120°C, wie z. B. LLDPE, HDPE, Polypropyien-Homopolymerisate, sowie Polypropylen-Block- und Polypropylen-Ran- 
dom-Copolymerisate. Die Wandstarke der mitUeren Schicht betragt im allgemeinen 10 bis 30 pm. 

Da zwischen coextrudierten Polyolefin- und Polyamid-Schichten nur geringe oder keine Haftkrafte vorhanden sind. 
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inuB, wenn eine Delamination beim besiiiiiinungsgemaBen Gebrauch verhindert werden soli, zwischen solchen Schich- 
len eine Haflvenniltlerschicht eingefugt werden. Daiher bestehen bei der erfindungsgemafien Schlauchfolie zwei der fiinf 
Schichten aus Haftvermittlem, die zwischen der inneren Polyamidschicht und der mitlleren Polyolefinschicht, sowie 
zwischen der auBeren Polyamidschicht und der mitlleren Polyolefinschicht angeordnet sind. Die Wandstarke jeder dieser 
Haftvennitderschichten betragt im allgemeinen 4 bis 8 pm. 5 

Die Haftvermittlerschichten bestehen vorzugsweise aus modifizierten Polyolefinen. Es handelt sich dabei um modifi- 
zierte Homo- oder Copolymere des Ethylens und/oder Propylens und gegebenenfalls weileren linearen a-Olefinen mil 3 
bis 8 C-Atomen, die Monomere aus der Gruppe der a,p-ungesatdgten Dicarbonsauren, wie z. B. Maleinsaure, Fumar- 
saure, Itaconsaure oder deren Saureanhydride, Saureester, Saureamide oder Saureimide aufgepfropft enlhalten. Weiter- 
hin geeignet sind Copolymerisate von Elhylen oder Propylen und gegebenenfalls weiteren linearen a-Olefinen mil 3 bis lO 
8 C-Atomen mil a,p-ungesaltigten Carbonsauren wie Acrylsaure, Methacrylsaure und/oder deren Metallsalze und/oder 
deren Alkyleslem oder entsprechende Propfpolymere der genannten Monomere auf Polyolefine oder partiell verseifte 
BthylenA^nylacelat-Copolymerisate, die gegebenenfalls mil einem Monomer der oben genannten Sauren pfropfpolyme- 
risiert sind und einen niedrigen Verseifungsgrad aufweisen oder deren Mischungen. Entsprechende Produkte, die kom- 
merziell erhaldich sind, sind z. B. unter den Handelsnamen Admer (Mitsui Petrochemical Industries, Ltd.), Plexar (DSM 15 
Polymers Intemadonal), Novatec (Mitsubishi Kasei Corporation), Bynel (Du Pont Company), Surlyn (Du Pont Com- 
pany) oder Primacor (Dow Chemical) bekannt 

Die erfindungsgemafie Hiille wird durch Coextrusion mit anschlieBender biaxialer \^rstreckung und Thermofixierung 
hergestellt. Es ist auch moglich, nach dem biaxialen Verstrecken der geraden Schlauchfolie zunachst nach bekanntem 
Verfahren eine helicale Form zu verleihen und danach die Thermofixierung durchzufuhren. Die biaxiale Vferstreckung 20 
wird im allgemeinen so durchgefuhrt, daB ein Primarrohr aus einer Ringschlitzdiise extrudiert und schnell abgekiihlt 
wird, um die teilkristallienen Polymeren moglichst im amorphen Zustand zu hallen. Das Primarrohr wird dann durch In- 
frarotstrahlung oder Warmluft wieder aufgeheizt und zwischen zwei gasdicht schlieBenden Walzenpaaren, die mit unter- 
schiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten laufen, in der Langsrichtung, sowie durch eine eingeschlossene Luftblase in 
der Querrichtung, gleichzeitig biaxial verstreckt. An die biaxiale Verstreckung schlieBt sich die Thermofixierung an, wo- 25 
bei der Schlauch wiederum mit einer eingeschlossenen Luftblase einer Warmebehandlung unterworfen wird. Ein ent- 
sprechendes Verfahren zur Herstellung von biaxial verstreckten Schlauchfolien wird z. B. in der US 3 788 503 beschrie- 
ben. 

Die biaxiale Verstreckung wird bei 70-120°C durchgefuhrt. Die Reckverhaltnisse in Langs- und (Juerrichtung liegen 
im Bereich von etwa 1 : 1,5 bis 1 : 4. Das Flachenreckverhaltnis liegt im Bereich von 6 bis 14. Durch die biaxiale Vbr- 30 
streckung werden die Polymerketten orientiert. Daher zeigt die Hulle eine ausgezeichnete Deformationsbestandigkeit, 
hohe Festigkeit und ein elastisches Riickdehnungsvermogeh. 

Die Thermofixierung wird bei Temperaturen von 100 bis 180°C durchgefuhrt. Durch die Thermofixierung erreicht die 
Hulle ihre Dimensionsstabihtat. Je nach 'J'hermofixierungstemperalur kann eine schrumpfFahige oder nicht schrumpffa- 
hige Schlauchfolie erzeugt werden. Dabei kann der Schrumpf der Folic, gemessen in Wasser bei SO^'C, im Bereich zwi- 35 
schen 0 und 20% eingeslellt werden. Weiterhin kann die Schlauchfolie wahrend der Thermofixierungsbehandlung einer 
kontrollierten Schrumpfung in Langs- und Querrichtung unterworfen werden. 

Bei der Coextrusion von Schlauchfolien und Rohren werden Coextrusionswerkzeuge mit kreisspaltformigem Aus- 
trittsquerschnitt eingesetzt, wie sie z. B. im Buch "KunststofF Extrusionstechnik I", Seile 450 fF, Carl Hanser Verlag 
Miinchen Wien 1989, beschrieben werden. Dabei werden die einzelnen Schmelzestrome, die von den einzelnen Extru- 40 
dem durch Aufschmelzen der thermoplasli schen Poly mere erzeugt werden, zuerst innerhalb des Coextrusionswerkzeu- 
ges getrennt gefuhrt, dann innerhalb des Coextrusionswerkzeuges an einer Zusammenfuhrungsstelle vereint und an- 
schlieBend bis zum Diisenaustritt gemeinsam gefuhrt. Bei der Coextrusion eines funfschichugen Schlauches miissen dem 
Coextrusionswerkzeug fiinf Schmelzestrome zugefuhrt werden, die normalerweise von fiinf einzelnen Extrudem erzeugt 
werden miissen. 45 

Bei der erfindungsgemafien funfschichtigen Hiille ist es moglich, mit drei Extrudem auszukommen und dadurch Inve- 
stitionskosten zu sparen, was zu einer Emiedrigung der Herstellkosten fuhrt. Die innere und die auBere Polyamid-Schicht 
der fiinfschichtigen Schlauchfolie konnen aus dem gleichen Poly amid oder Polyamid-Blend bestehen. Auch die zwei 
Haftvermittlerschichten konnen aus dem gleichen Material bestehen. Daher kann das Aufschmelzen des Polyamids oder 
Polyamid-Blends, sowie des Haftvermittlers, mit je einem Extruder durchgefuhrt werden. Der vom Extruder bereitge- 50 
stellte Schmelzestrom wird dann vor dem Coextrusionswerkzeug, entsprechend der Wandstarke der einzelnen Schichten, 
in zwei Schmelzestrome aufgeleilt, die dann dem Extrusionswerkzeug zugefuhrt werden. Besonders vorteilhaft ist bei 
der Aufieilung der Schmelzestrome der Einsatz von Zahnradpumpen, da dadurch die Menge der Binzelstrome sehr genau 
kontroUiert werden kann. 

Die Schlauchfolie kann nach bekannlen Konfektionierungsverfahren weiterverarbeitel werden. Sie kann problemlos 55 
bedruckt und gerafft oder zu einseitig abgebundenen oder geclippten Hullen verarbeitel werden. Auch der Fullvoigang 
mit Wurstmasse und die anschheBende Erhitzungsbehandlung bis zur Sterilisationstemperatur lassen sich problemlos 
durchfiihren. Insbesondere beult die Hiille dabei nicht aus und liegt nach dem Abkiihlen dem Wurstgut prall und falten- 
frei an. Wiirste, die mit dieser Hiille hergestellt wurden, lassen sich glatt und ohne EinreiBen anschneiden. Ein spiralfbr- 
miges Abpellen der Hiille ist leicht moglich. Eine Delaminadon der Schichten Uitt dabei nicht auf. 60 

Durch die hohe Wasserdampfbarriere der erfindungsgemaBen Hiille konnen Briih- und Leberwurste, auch ohne Kiih- 
lung, ohne bemerkenswerten Gewichtsverlust gelagert werden. Die Verfarbung der Wurstoberflache bei Verwendung 
von Leberwurstbrat trill aufgrund der guten SauerstoflF- und Wasserdampfbarriere wesentlich spater ein als bei ein- und 
mehrschichtigen Hiillen entsprechend dem Stand der Technik. 

Die Erfindung wird durch die nachfolgenden Beispiele naher erlaulerl. 65 
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Beispiel 1 

Die Polyineren bzw. Polymer-Blends A, B und C werden getrennt voneinander in drei Extrudem plastifiziert und ho- 
mogenisierl. AnschUeBend werden die Schinelzestrome der Polymeren A und B aufgespUttel und die nun ^nsg^?^^^^ 
5 Schmelzestrome einem Funfschicht-Exlrusionskopf zugefuhrt. Es wird ein Primarrohr mit dem Aufbau A/B/CAB/A ex- 
trudiert. Die einzelnen Schichten bestehen aus folgenden Malerialien: 

AuBenschichl: Dryblend aus 90% Poly amid 6 (Durethan B 40 F der Bayer AG) und 10% Polyamid MXD6 (MX-Nylon 

von Mitsubishi Gas Chemical Company Inc.). Die mitdere Wandstarke betragt 164 pm. 
10 Haftvermitder: Modifizierles Polyethylen (Admer L 2100 von Mitsui Petrochemical Industries, Ltd). Die mittlere 

Wandstarke betragt 38 pm. . ioo 

Miltelschicht: Polyethylen (LLDPE, Dowlex 2045 E von Dow Chemical Co.). Die imtdere Wandstarke betragt 122 pm. 

Haftvermitder: Modifizierles Polyethylen (Admer L 2100 von Mitsui Petrochemical Industries, Ltd.). Die mitdere 

Wandstarke betragt 38 jam, . ^Kjru- j^j ^ 

15 Innenschicht: Dryblend aus 90% Polyamid 6 (Durethan B 40 F der Bayer AG) und 10% Polyamid MXD6 (MX-Nylon 

von Mitsubishi Gas Chemical Company Inc.). Die mitdere Wandstarke betragt 38 urn. 

Das Primarrohr hat einen Durchmesser von 14 mm und eine mittlere Gesamtwandstarke von 0,4 mm. 

Das Primarrohr wird mit Infrarolsu-ahlung auf 105°C aufgeheizt und biaxial mit einem Flachenreckverhaltnis von 9,3 
00 verstreckt. Der biaxial verstreckte Schlauch wird thermofixiert, flachgelegt und aufgewickelt. Die mitdere Gesamtwand- 
starke des Schlauches betragt 55 pm, die liegebreite betragt 62 mm. Die mitderen Wandstarken der einzelnen Schichten 
betragen: 



AuBenschicht: 23 pm 

25 Haftvermitder: 5 pm 

Miltelschicht: 17 pm 

Haftvermitder: 5 pm 

Innenschicht: 5 pm 



Beispiel 2 

Analog Beispiel 1 wird ein funfschichtiges Primarrohr mit folgendem Aufbau heigestellt: 

35 AuBenschichl: Dryblend aus 70% Polyamid 6 (Ultramid B 4 der BASF AG), 20% Polyamid MXD6 (MX-Nylon von 
Mitsubishi Gas Chemical Company Inc.) und 10% Polyamid 6I/6T (Grivory G 21 der EMS Chenue AG). 
Haftvermitder: Modifizierles Polypropylen (Novatec AP 196 P von Mitsubishi Kasei Co.). 
Miltelschicht: Polypropylen-Copolymer (Novolen 3200 HX der BASF AG). 
Haftvermiltler: Modifizierles Polypropylen (Novatec AP 196 P von Mitsubishi Kasei Co.). 

40 Innenschicht: Dryblend aus 70% Polyamid 6 (Ultramid B 4 der BASF AG), 20% Polyamid MXD6 (MX-Nylon von Mit- 
subishi Gas Chemical Company Inc.) und 10% Polyamid 6y6T (Grivory G 21 der EMS Chemie AG). 

Das Primarrohr wird wie im Beispiel 1 biaxial verstreckt und diermofixiert. Die Verteilung der Wandstarken entspricht 
Beispiel 1 . 

45 

Beispiel 3 

Analog Beispiel 1 wird ein funfschichtiges Primarrohr mit folgendem Aufbau heigestellt: 

50 AuBenschicht: Dryblend aus 50% Polyamid 6 (Akulon F 138 C der DSM Polymers International) und 50% Polyamid 
MXD6 (MX-Nylon von Mitsubishi Gas Chemical Company Inc.) 
Haftvermitder: Modifizierles Polyethylen (Bynel 4105 der Du Pont Company). 
Miltelschicht: LLDPE (Stamylex 3026 F der DSM Polymers International). 

Haftvermitder: Modifizierles Polyethylen (Bynel 4105 der Du Pont Company). ^ „ , 

55 Innenschicht: Dryblend aus 50% Polyamid 6 (Akulon F 138 C der DSM Polymers International) und 50% Polyamid 
MXD6 (MX-Nylon von Mitsubishi Gas Chemical Company Inc.) 

Das Primarrohr wird wie im Beispiel 1 biaxial verstreckt und thermofixiert. Die Verteilung der Wandstarken entspricht 
Beispiel 1. 

60 Zum Vergleich warden die folgenden Schlauchmuster gepruft: 

Vergleichsbeispiel 1: SchlauchfoUe aus PVDC-Copolymerisat 

Vergleichsbeispiel 2: Einschichtige Schlauchfolie gemaB DE 28 50 181 Al 

Vergleichsbeispiel 3: Dreischichtige Schlauchfolie gemaB EP 04 67 039 A2 

Vergleichsbeispiel 4: Funfschichlige Schlauchfolie gemaB DE 41 30 486 Al 
65 In Tabelle 1 sind Barriereeigenschaften sowie die anwendungstechnischen Beurteilungen der Hullen zusammenge- 

faBt. 
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Palentanspriiche 

1. Funfschichlige Schlauchfolie zur Verpackung und UmhuUung von pastosen Lebensmitteln, insbesondere Wurst- 
huUe auf Basis von Poly amid aus einer inneren und einer auBeren Schichl aus dein gleichen Polyamidmatenal ei- 
ner mitderen Polyolefinschicht sowie aus zwei aus dem gleichen Material bestehenden Haftvenmltlerschichlen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die innere Schicht und die auBere Schicht aus wenigstens einem aUphalischen Poly- 
amid und/oder wenigstens einem aHphadschen Copolyamid und wenigstens einem teilaromauschen Polyainid und/ 
Oder wenigstens einem teilaromatischen Copoly amid besteht. 

2 Schlauchfolie nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil des teilaromauschen Polyamids und/ 
Oder Copolyamids 5 bis 60%, bezogen auf das Gesaintgewicht der Polymermischung aus teilaromauschen und ali- 
phatischen Poly amiden und Copoly amiden, betragt. 

3 Schlauchfolie nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil des teilaromauschen Polyamids und/ 
Oder Copolyamids 10 bis 50%, bezogen auf das GesamtgewichtderPolymennischung aus teilaromatischen und ah- 
phatischen Polyamiden und Copolyamiden, betragt. . . , j/ 

4 SchlauchfoUe nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das aliphaUsche Polyamid und/ 
Oder Copolyamid der inneren und auBeren Schicht aus wenigstens einem aliphatischen primaren Diamin und we- 
nigstens einer aliphatischen Dicarbonsaure und/oder aus wenigstens einer Omegaaminocarbonsauie, und/oder de- 
ren Lactamen, aufgebaut ist. , . ^ o a * 

5. Schlauchfolie nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das aUphatische pnmare Diamin 4 bis 8 C-Atome 

au^vei st 

6. Schlauchfolie nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB das aliphatische primare Diamin Hexame- 

thylendiamin ist. . , ^. , i^/-^* 

7. Schlauchfolie nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die aHphaUsche Dicarbonsaure 4 bis 12 C-Atome 

aufweist. ^. , a j. • a i • 

8. SchlauchfoUe nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicarbonsaure Adipmsaure, Azelain- 
saure, Sebazinsaure und/oder Dodecandicarbonsaure ist. 

9. Schlauchfolie nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Omegaaminocarbonsaure 11-Aminoundecan- 

saure ist. , ^ . _i_ •• -d • 

10. Schlauchfolie nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Lactame der Omegaaminocarbonsaure bpsi- 

loncaprolactam oder Omegalaurinlactam sind. ^ 

11. Schlauchfolie nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das in der inneren und auBeren 
Schicht enthaltene teilaromadsche Polyamid und/oder Copolyamid aus aromatischen Diaminemheiten und ahpha- 
dschen Dicarbonsaureeinheiten, und/oder aus aUphadschen Diaminen und aromatischen Dicarbonsauren aufgebaut 
ist 

12. Schlauchfolie nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Diamineinheiten Xylylendiamin oder Phe- 

nylendiamin sind. . , ^. . . , • >, u- 

13. Schlauchfolie nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die adphaUschen Dicarbonsaureemheiten 4 bis 

10 C-Atome aufweisen. . , ^. ^ . u • 

14. Schlauchfolie nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB die aliphaUschen Dicarbonsaureeinhei- 
ten Adipinsaure, Sebazinsaure und/oder Acelainsaure umfassen. 

15. Schlauchfolie nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die aliphatischen Diamine 4 bis 8 C-Atome aut- 
weisen 

16. Schlauchfolie nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die aUphadschen Diamine TeU-a-, Penta-, Hexa- 
oder Octamethylendiamin sind. , t u u i 

17. SchlauchfoUe nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die aromatischen Dicarbonsauren Isophthal- 
saure und/oder Terephthalsaure sind. • . i^- 

18 Schlauchfolie nach einem der Anspruche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB neben den aromaUschen Dia- 
mineinheiten und den aliphatischen Dicarbonsaureeinheiten auch noch aUphatische Diaminemheiten und aromaU- 
sche Dicarbonsaureeinheiten bzw. neben den aliphatischen Diamineinheiten und den aromaUschen Dicarbonsaure- 
einheiten auch noch aromatische Diamineinheiten und aUphatische Dicarbonsaureeinheiten in Mengen von jeweils 
bis zu 5 Mol.-% enthalten sind. . . i 

19 SchlauchfoUen nach einem der Anspruche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB das teilaromaUsche Poly- 
amid aus m-Xylylendiamin- und Adipinsaureeinheiten und/oder aus Einheiten von Hexamediylendiamin, Iso- 
phthalsaure und Terephdialsaure aufgebaut sind. ,,11 

20 SchlauchfoUe nach einem der Anspruche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Mittelschicht aus Polyole- 
fin aus Homopolymeren von Ediylen oder Propyien und/oder Copolymeren von linearen Alphaoiefinen mit 2 bis 8 

C-Atomen aufgebaut ist. , ^ ^ x>r- . •_• u. • 

21. SchlauchfoUe nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Polyolefine der Mittelschicht einen 
Schmelzpunkt von groBer als 120°C aufweisen. „ . u 1 • ^ 

22 SchlauchfoUe nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Polyolefine aus linearem Polyediylen nied- 
riger Dichte, Polyeihylen hoher Dichte, Polypropylen-Homopolymerisaten, Polypropylen-Block- und Polypropy- 
len-Random-Copolymerisaten bestehen. « . . . u r 

23. SchlauchfoUe nach einem der Anspruche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden HattvermitUer- 
schichten aus mit funktionellen Gruppen modifizierlen Polyolefinen bestehen. 

24 Schlauchfolie nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB die modifizierten Polyolefine modifizierte 
Homo- Oder Copolymere des Ethylens und/oder Propylens und gegebenenfalls weiteren linearen Alphaoiefinen mit 
3 bis 8 C-Atomen, die Monomere aus der Gruppe der Alpha-Beta-ungesattigten Dicarbonsauren, deren Saureanhy- 
dride, Saureester, Saureamide oder Saureimide aufgepfropft enthalten, sind. 
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25. Schlauchfolie nach Anspruch 24, die die Gruppe der Alpha-Bela-ungesattigten Dicarbonsauren Maleinsaure, 
Fumarsaure, Ilaconsaure umfaBt. 

26. Schlauchfolie nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichneL, dafi die modifizierten Polyolefine der beiden Haft- 
vermittlerschichten Copolymerisale von Ethylen oder Propylen sind. 

27. Schlauchfolie nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, daB lineare Alphaolefine mil 3 bis 8 CrAtomen mil 
Alpha-^Beta-ungesattigten Carbonsauren enthalten. 

28. Schlauchfolie nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, daB die Alpha-Betaungesattigten Carbonsauren 
Acrylsaure, Methacrylsaure und/oder deren Metallsalze und/oder deren Alcylester oder entsprechende Pfropfcopo- 
lymere der genannten Monomere auf Polyolefine oder partiell verseifte EthylenA^nylacetatcopolymere oder deren 
Mischungen sind. 

29. Schlauchfolie nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, daB die pardell verseiften EthylenA^nylacetatcopo- 
lymere mil einer Alpha-Beta-ungesattigten Caibonsaure pfropfpolymerisiert sind und einen niedrigen \%rseifungs- 
grad aufweisen, 

30. Schlauchfolie nach einem der Anspruche 1 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB sie aus einer coextrudierten 
und biaxial verstreckten Schlauchfolie besteht, welche thermofixiert ist. 

3 1 . Schlauchfolie nach einem der Anspruche 1 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB ihre Wandstarke 30 bis 90 \im 
betragt. 

32. Schlauchfolie nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, daB ihre Wandstarke 40 bis 80 pm betragt. 
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